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BESCHREIBUNG 



Kraftfahrzeugdichtung 



Die Erfindung betrifft eine Kraftfahrzeugdichtung nach 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

05 Es ist bekannt, die meist aus Gummi hergestellte Form- 
dichtung und die Bef estigungsschiene aus Kunststoff von 
unterschiedlichen Herstellern dem Kf z-Hersteller zuzu- 
liefern. Formdichtung und Bef estigungsschiene werden 
sodann im Werk dadurch vormontiert, daB die Formdichtung 

10 mit ihren Durchbrechungen auf die Clipse der Bef estigungs- 
schiene "auf geknopft" wird . Nachfolgend wird diese 
vormontierte Einheit schlieBlich mit den aus der Form- 
dichtung herausragenden Kopfen der Clipse in die Veran- 
kerungslocher der Karosserie eingedruckt und darin 

15 verriegelt. Nachteilig ist bei dieser bekannten Vorgehens- 
weise der verhaltnismaBig hohe Arbeitsauf wand beim Kfz- 
Hersteller . 
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01 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den Montageauf- 
wand beim Kf z-Hersteller herabzusetzen und die Kraftfahr- 
zeugdichtung zu verbessern. 

Diese Aufgabe ist durch die Merkmale des Anspruchs 1 
05 geliist. Die feste Verbindung der Bef estigungsschiene mit 
der Formdichtung geschieht bei den Zulieferern des Kfz- 
Herstellers, so daB dieser es nur mit der Handhabung und 
Montage der fertigen Kraftf ahrzeugdichtung zu tun hat. 
Durch die feste Verbindung von Bef estigungsschiene und 
10 Formdichtung miteinander ist deren Lage zueinander 
optimal zu gestalten. 

Die Merkmale des Anspruchs 2 fuhren auf der gesamten 
Lange der Kraftf ahrzeugdichtung zu einer positionsgenauen 
und dichten Verbindung zwischen der Bef est igungsschiene 
15 und der Formdichtung. 

GemaB Anspruch 3 sind die Clipse in ihrer Funktion in 
keiner Weise durch die Formdichtung beeintracht igt . Dies 
ist beim Stand der Technik nicht immer gewahrleistet ( 
weil dort in dem vormontierten Zustand der Kraftf ahrzeug- 
20 dichtung die Formdichtung schon uber die Wande der 
Verankerungslocher gehalten werden mufl. 

Die Merkmale des Anspruchs 4 fuhren zu einer wunschens- 
werten Versteifung der Kraftf ahrzeugdichtung zwischen 
benachbarten Clipsen. Dennoch storen die Versteif ungsrip- 
25 pen in keiner Weise, da sie in vollem Umfang in die 

Formdichtung eingebettet sind und daher nach auBen nicht 
in Erscheinung treten. 



Die Merkmale des Anspruchs 5 verleihen der Bef estigungs- 
schiene besondere Festigkeit. 
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01 Die Stoffe gemaB den Anspruchen 5 bis 15 bieten je nach 
dem Einsatzfall besondere Vorteile. 

GemaB Anspruch 16 ist sicherzustellen , daB bei der 
Anformung der Formdichtung an die Bef estigungsschiene 
05 kein Material der Formdichtung in den fur die Clipse 
gewunschten Freiraum eindringen kann. 

Mit den Merkmalen des Anspruchs 17 laBt sich dieses 
Freihalten besonders sicher erreichen. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung werden 
10 nachfolgend anhand des in den Zeichnungen dargestellten 
Ausf uhrungsbeispiels naher erlautert. Es zeigt: 

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine in einem Formwerkzeug 
bef in d lie he Kra f tf ahrzeugdichtung , 

Fig. 2 eine Seitenansicht einer in Fig. 1 verwendeten 
15 Bef estigungsschiene in verkleinerter Darstellung, 

Fig. 3 die Draufsicht auf die Bef estigungsschiene gemaB 
Fig. 2, 

Fig. 4 die Schnittansicht nach Linie IV-IV in Fig. 2 in 
vergroBerter Darstellung, 

20 Fig. 5 die Schnittansicht nach Linie V-V in Fig. 2 in 
vergroBerter Darstellung, 

Fig. 6 die Schnittansicht nach Linie VI-VI in Fig. 3 in 
vergroBerter Darstellung und 

Fig. 7 die Ansicht VII in Fig. 6. 
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01 Fig. 1 zeigt eine Kraf tf ahrzeugdichtung 1 nach ihrer 
Herstellung in einem Formwerkzeug 2. 

Das Formwerkzeug 2 ist langs Teilungsebenen 3 und 4 in 
ein stationares Formunterteil 5, ein heb- und senkbares 
05 Forraoberteil 6 und einen zwischen Formunterteil 5 und 

Formoberteil 6 angeordneten t ebenfalls heb- und senkbaren 
Einsatz 7 unterteilt. 

Zwischen den Formteilen 5 bis 7 ist eine Formausnehmung 
8 definiert, welche die AuBenkontur der Kraf tf ahrzeug- 
10 dichtung 1 bestimmt. In die Formausnehmung 8 ragt von 
oben her eine Glocke 9, die in einer Auf nahmeof f nung 10 
des Formoberteils 6 befestigt ist. 

Fig. 1 zeigt das Formwerkzeug 2 in seiner geschlossenen 
Betriebsstellung . Zur Herstellung der Kraf tf ahrzeugdich- 

15 tung 1 ist zunachst das Formoberteil 6 angehoben und der 
Einsatz 7 abgesenkt, bis er das Formunterteil 5 langs 
der Teilungsebene 4 beruhrt. Sodann wird eine aus Kunst- 
stoff vorgef ertigte Bef estigungsschiene 11 mit einer 
Basis 12 von oben in die Formausnehmung 8 auf den Einsatz 

20 7 eingelegt. Dabei greifen wenigstens zwei im Abstand 

voneinander angeordnete Positionierstif te 13 des Einsat- 
zes 7 in entsprechende Posit ionierbohrungen 14 der Basis 
12 und sorgen fur einwandfreie Positionierung der Be- 
f estigungsschiene 11 in der Formausnehmung 8. 

25 An ihrer Oberseite ist die Basis 12 mit einer Kupplungs- 
schicht 15 und mit im Abstand voneinander angeordneten 
Clipsen 16 versehen. Zwischen benachbarten Clipsen 16 
ist an die Basis 12 jeweils eine Versteif ungsrippe 17 
angeformt. Jede Versteif ungsrippe 17 ist ebenfalls mit 

30 der Kupplungsschicht 15 uberzogen, die sehr dtinn gehal- 
ten werden kann. 
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01 Sodann wird das Formoberteil 6 abgesenkt, wobei die 
Glocken 9 jeweils den zugehorigen Clip 16 ubergreifen 
und mit ihrem unteren, freien Rand 18 abdichtend an die 
Kupplungsschicht 15 und damit an die Basis 12 angepreBt 

05 werden. Die Abwartsbewegung des Formoberteils 6 setzt 
sich fort, bis es langs der Teilungsebene 3 auf das 
Formunterteil 5 und den Einsatz 7 aufsetzt. Damit ist 
das Formwerkzeug geschlossen. In den verbliebenen Rest 
der Formausnehmung 8 wird nun Gummi eingespritzt und 

10 bildet eine Formdichtung 19 der Kraf tf ahrzeugdichtung 1. 
Durch Vermittlung der Kupplungsschicht 15 wird die 
Formdichtung 19 fest an die Basis 12 und die Versteif ungs- 
rippen 17 anvulkanisiert . Sobald dieser Vorgang abge- 
schlossen ist, wird das Formoberteil 6 angehoben. Dabei 

15 werden die unteren Bereiche der Glocken 9 aus der Form- 
dichtung 19 herausgezogen . Sodann wird der Einsatz 7 
mitsamt der Kraf tf ahrzeugdichtung 1 soweit angehoben, 
dafl die Kraf tf ahrzeugdichtung 1 aus dem Formwerkzeug 2 
entnommen werden kann . 

20 Bei der Kraf tf ahrzeugdichtung 1 handelt es sich in 

diesem Beispiel urn eine Turdichtung. Die Formdichtung 19 
ist an ihrer, beim spateren Einbau einer Saule der 
Karosserie zugewandten Seite mit durchlauf enden Dichtna- 
sen 2*0 und 21 versehen. Die Dichtnasen 20, 21 werden 

25 beim Einbau der Kraftf ahrzeugdichtung an dem Karosserie- 
blech 22 (Fig. 6) zur Erzielung der gewunschten Oicht- 
wirkung deformiert und liegen an dem Karosser ieblech 
unter Vorspannung im eingebauten Zustand an, in dem die 
Clipse 16 gemaB Fig. 6 das Karosserieblech 22 verriegelnd 

30 hintergreifen. 

GemaB Fig. 1 weist die Formdichtung 19 auBerdem eine 
Dichtlippe 23 auf, an die sich spater im eingebauten 
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01 Zustand der Kraf tf ahrzeugdichtung 1 eine Tur unter 
Deformation der Dichtlippe 23 anlegt. 

Die Fig. 2 und 3 zeigen Einzelheiten der Bef estigungs- 
schiene 11 in Seitenansicht und Draufsicht. 

05 Jeder Clip 16 weist zwei im Abstand voneinander an der 
Basis 12 angeformte Schenkel 24 und 25 auf, die an ihrem 
freien Ende jeweils einen Verriegelungskopf 26 und 27 
tragen. Die Schenkel 24, 25 sind federnd ausgebildet, so 
dafl sie sich elastisch aufeinander zu und voneinander 

10 weg bewegen konnen. 

Die Versteif ungsrippen 17 sind nicht nur zwischen benach- 
barten Clipsen 16, sondern auch auBerhalb der auBersten 
Clipse 16 der Bef estigungsschiene 11 vorgesehen. 

Die Fig. 4 bis 7 zeigen weitere Einzelheiten, insbeson- 
15 dere der Bef estigungsschiene 11. 

GemaB Fig. 6 weist das Karosserieblech 22 fur jeden Clip 
16 ein in diesem Fall kreisrundes Verankerungsloch 28 
auf. Die Verriegelungskopf e 26, 27 sind widerhakenartig 
ausgebildet. Wenn der Clip 16 in Fig. 6 von unten her 

20 durch das Verankerungsloch 28 hindurchgedruckt wird, 

gleiten auBere Schragf lachen 29 und 30 der Verriegelungs- 
kopfe 26, 27 entlang einer auBeren Kante 31 des Veranke- 
rungsloches 28. Dabei werden die Schenkel 24, 25 zuneh- 
mend aufeinander zu gebogen, bis der groBte Durchmesser 

25 der Schragf lachen 29, 30 das Verankerungsloch 28 passiert 
hat und die Verriegelungskopf e 26, 27 mit radialen 
Verriegelungsf lachen 32 und 33 hinter eine Innenflache 
34 des Karosserieblechs 22 schnappen. Dieses Hinterschnap- 
pen geschieht aufgrund der elastischen Ruckstellkraf te 

30 der Schenkel 24, 25. 
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01 In Fig. 6 und 7 ist jeweils die Glocke 9 des Formwerk- 
zeugs 2 angedeutet. 

Fig. 7 verdeutlicht f daB die Verriegelungskopf e 26, 27 
jeweils auBen mit einer kreiszy lindrischen Anlageflache 
05 35 und 36 versehen sind, die sich in der verriegelten 
Stellung gemaQ Fig. 6 an die Innenflache des kreisformi- 
gen Verankerungslochs 28 anlegen. 
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ANSPRUCHE 



05 



Kraf tf ahrzeugdichtung (1), mit einer elastischen 
Formdichtung (19) mit Durchbrechungen , durch die 
hindurch sich Clipse (16) einer aus Kunststoff gefer- 
tigten Bef estigungsschiene (11) in Verankerungslocher 
(28) einer Karosserie (22) erstrecken, 



dadurch gekennzeichnet, daB die Bef estigungsschiene 
(11) mit der Formdichtung (19) fest verbunden ist. 

2. Kraftf ahrzeugdichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
10 zeichnet, daB die Formdichtung (19) in einem Formwerk- 
zeug (2) an die in das Formwerkzeug (2) eingelegte 
Bef estigungsschiene (11) angespritzt und anvulkani- 
siert ist. 



3. Kraf tf ahrzeugdichtung nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
15 gekennzeichnet, daB die Clipse (16) sich in alien 
Betriebszustanden in allseitigem Abstand von der 
Formdichtung (19) befinden. 

-2- 
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014, Kraftf ahrzeugdichtung nach einem der Anspruche 1 bis 
3 f dadurch gekennzeichnet , daB jeweils zwischen 
benachbarten Clipsen (16) eine Versteif ungsrippe (17) 
an die Bef estigungsschiene (11) angeformt und in die 

05 Formdichtung (19) eingeformt ist. 

5. Kraftf ahrzeugdichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 
4, dadurch gekennzeichnet, daB die Bef estigungsschie- 
ne (11) aus ggf. glasf aserverstarktem Polyamid besteht. 

6. Kraftf ahrzeugdichtung nach einem der Anspruche 1 bis 
10 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Bef est igungsschie- 

ne (11) aus Polypheny lenether (PPE) besteht. 

7. Kraftf ahrzeugdichtung nach einem der Anspruche 1 bis 
6, dadurch gekennzeichnet, daB die Formdichtung (19) 
aus einem EPDM-Moosgummi oder -Weichgummi besteht. 

15 8. Kraftf ahrzeugdichtung nach einem der Anspruche 1 bis 
6, dadurch gekennzeichnet, daB die Formdichtung (19) 
aus einem thermoplastischen Elastomer (TPE) besteht. 

9. Kraftf ahrzeugdichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Formdichtung (19) aus einem thermo- 
20 plastischen Elastomer auf der Basis Styrol Ethylen 
Butylen Styrol (S-EB-S) besteht. 

10. Kraftf ahrzeugdichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Formdichtung (19) aus einem thermo- 
plastischen Elastomer auf der Basis Styrol Butadien 

25 Styrol (SBS) besteht. 

11. Kraftf ahrzeugdichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Formdichtung (19) aus einem thermo- 
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01 plastischen Elastomer auf der Basis Styrol Isopren 

Styrol (SIS) besteht. 

12. Kraftf ahrzeugdichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Formdichtung (19) aus einem thermo- 

05 plastischen Elastomer auf der Basis von Elastomerle- 

gierungen als TPO-Blends Oder TP0-Alloys t z.B. von 
vernetztem EPDM/Propylen-Blend (EPDM/PP) Oder Ethylen- 
venylacetat/Vinylidenchlorid (EVA/PVDC) , besteht. 

13. Kraftf ahrzeugdichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
10 zeichnet, daB die Formdichtung (19) aus einem thermo- 

plastischen Elastomer auf der Basis von thermoplasti- 
schen Polyurethanen (TPU) besteht. 

14. Kraftf ahrzeugdichtung nach einem der Anspruche 1 bis 
13, dadurch gekennzeichnet , daB zwischen der Befesti- 

15 gungsschiene (11) und der Formdichtung (19) eine 

Kupplungsschicht (15) angeordnet ist. 

15. Kraftf ahrzeugdichtung nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Kupplungsschicht (15) aus 
einem Polypropy lenprimer besteht. 

20 16. Formwerkzeug (2) zur Herstellung einer Kraftf ahrzeug- 
dichtung (1) nach einem der Anspruche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Formwerkzeug (2) 
geteilt ist und eine Formausnehmung (8) aufweist, 

daB die Bef estigungsschiene (11) in die Formausnehmung 
25 (8) einlegbar ist, 

und daB an einem Formteil (6) fur jeden Clip (16) 
eine sich bei geschlossenem Formwerkzeug (2) in die 
Formausnehmung (8) erstreckende , den Clip (16) dicht 
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umschlieBende Glocke (9) angeordnet ist. 

. Formwerkzeug nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet , 
daB bei geschlossenem Formwerkzeug (2) jede Glocke 
(9) mit ihrem freien Rand (18) in dichte Beruhrung 
mit einer die Clipse (16) tragenden Basis (12) der 
Bef estigungsschiene (11) gepreBt ist. 



Meteor Gummiwerke K.H. Badje GmbH & Co. 
Gesuch vom 18. Mai 1993 



Fig. 1 




